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AN SPEtJC HE 



1 . jf S;oBstange, insbesondere fiir Kraftfahrzeuge, enthaltend zwei zur 
B.-ldung eines mit einem Hartschaum ausgefiillten Hohlprofils in- 

e;.nandergeschachtelte, im we sent lichen TT-formige Blechprofile mit 
von jeweils einem Grundbereich ausgehenden Seitenstegen, wobei 
die Grundbereiche sich zumindest ortlich mit Abstand gegeniiber« 
stehen und die Blechprofile im Bereich der freiea Enden ihrer 
Seitenstege fest miteinander verbunden sind, dadurch gekennzeich- 
net, daB auch die einander benachbarten Seitenstege (5-8) beider 
Blechprofile (2,3) sich mit Abstand gegenuberstehen, so daB das 
Eohlprofil (l) einen im wesentlichen ff-formigen, mit dem Hart- 
schaum (10) ausgefiillten Hohlraum umschlieBto 

2. SboBstange nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet 9 daB das auflere 
(?) der beiden Blechprofile (2 9 3) mit Versteifungssicken (11,12,13, 
20 ) versehen ist 0 

3. Stoflstange nach Anspruch 2, dadurch 'gekennzeichnet, daB sich zumin- 
dest eine Versteifungssicke (11,12,13) im Grundbereich (4) in 
Langsrichtung des auBeren Blechprofils (2) erstreckto 
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4. Stoflstange nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Versteifungssicke (12) zugleich zum Eingriff eines Forteatzes 
(14) einer Stoflstangenabdeckung (15) dient. 

5. Stoflstange nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafl s 1C h zumindest eine Versteifungssicke (20) in zumindest 
einem der Seitenstege (6) des aufleren Blechprofils (2) etwa senk- 
recht zur Langsrichtung der Stoflstange erstreckt, 

6. StoBstange nach Anspruch 5, dadurch gekenrzeichnet, daB die Tiefe 
der Versteifungssicke (20) 1> Seitensteg (6) ihr Maximum nahe dem 
Grundbereich (4) besitzt und nahe dem freien Ende (19) des Sei- 
tenstegs (6) auf Hull abgenommen hat. 

StoBstange nach eine* der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB zumindest einer der Grundbereiche. (34) ortlich in Rich- 
tung auf den jeweils anderen Grundbereich zur Bildung einer Auf- 
lage (36) fur die sen eingedriickt ist, 

StoBstange nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die bei- 
den Grundbereiche an der Auflage (56) fest miteinander verbunden 
sind. 

StoBstange nach Anspruch 7 cder 8, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
bezden Grundbereiche an der Auflage (36) eine Aufnahme ( 37 ) fur ' 
em Befestigungsteil (38) einer Stoflstangenabdeckung (39) bilden. 

StoBstange nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Bereiche der freien Enden <60,6l) der Seitenstege 
zumindest eines (62) der beiden Blechprofile zur Bildung einer Auf- 
lage fur das freie Ende (63,64) des ^eweils benachbarten Seiten- 
stege des Jeweils anderen Blechprofils (65) in Richtung auf den be- 
nachbarten Seitensteg abgekropft verlaufen. 
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. StoBstange nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafl im Be- 
reich der freien Enden (60=6 4 ) der Seitenstege zumindest des ia- 
n ren (65) der beiden Blechprofile Anschliisse (69) fur Stoflstan- 
gen-Hal terungen (70) befestigt sind. 

. StoBstange nach Anspruch 11, daduxch gekennzeichnet, dafl die 
freien Enden (60-64) einander jeweils benachbarter Seitenstege 
und die Anschliisse (69) durch gemeinsame Schveiflverbindungen zu- 
sammengehalten sind. 

StoBstange nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Bereiche der freien Enden (60, 61) der Seitenstege des 
aufleren (62) der beiden Blechprofile in Richtung auf die Seiten- 
stege des inneren Blechprofils (65) abgekropft sind und Aufnahme- 
rmnen fur Befestigungselemente (71, 72) an einer Stoflstangenabdek- 
kung (73) bilden. 

StoBstange nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Bereiche der freien Enden (18,19,21,22) der Seiten- 
stege (5-8) beider Blechprofile (2,3) etwa parallel zu den Grund- 
bereichen (4,9) derselben verlaufend abgebogen sind. 

StoBstange nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Be- 
reiche der freien Eaden (18,19,21,22) nach auBen weisend abgebo- ■ 
gen sind* 

StoBstange nach einem der Ansjrtiche 1 bis 1 5 , dadurch gekennzeich- 
net, daB zumindest einzelne der freien Enden der Seitenstege zu 
hohlprofilartigen Querschnitten (8$) verformt sind. 
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StoBstange 



Die Erfindung betrifft eine StoBstange gemaB dem Oberbegriff des Haupt- 
anspruchs. Eine StoBstange dieses Aufbaus ist aus der DE-OS 22 05 327, 
B60R, 19/02, in der Weise bekannt, dafi fiir den ausgeschaumten Hohlraum 
der StoBstange als Begrenzungswand von dem inneren der beiden Blech- 
profile lediglich der Grundbereich desselben virksam ist 9 so dafi sich 
ein im Querschnitt annahernd rechteckformiger Hohlraum und damit auch 
ein annahernd rechteckformiger Hartschaumkorper ergibto Durch das Aus- 
schaumen des aus Blechprofilen zusammengesetzten Hohlprofils ergibt 
sich eine Erhohung der Steifigkeit gegeniiber einem nicht ausgeschaum- 
ten Hohlprofil gleicher Auslegung bzw e derselbe Vert fiir die Steifig- 
keit bei Yerwendung von Blechprofilen geringeren Materialquerschnitts • . 
Dies wiederum hat eine Gewichtsersparnis zur Polge. 
• 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine StoBstange der eingangs 
genannten Art hinsichtlich des Terhaltnisses von Tragfahigkeit zu Ge- 
wicht zu optimieren. Die erfindungsgemaBe Losung dieser Aufgabe ist 
gekennzeichnet durch die Merkmale des Hauptanspruchsj vorteilhafte Aus- 
bildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteransprttche o 

Wesentlich fiir die Erfindung ist der etwa TT-formige Querschnitt des 
Hohlraums des aus den beiden Blechprofilen zusammengesetzten Hohlpro- 
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fils und damit auch des Hartschaumkorpers der StoBstange. Wahrend nam- 
licfa bei der besohriebenen bekannten StoBstange infolge der etwa recht- 
eckigen Querschnittsf orm des Hartschaunkorpers zwar in Bereich der bei 
den auftretenden Biegebeanspruchungen neutralen Ebene eine Materialan- 
haufung vorliegt, aber sich im Bereich der Zugzone des Querschnitts 
praktisch kein Hartschaum befindet, sieht die Erfindung durch die ge- 
vahlte Querschnittsform des Hartschaumkorpers Material bevorzugt in 
der Zug- und in der Druckzone vor. Dadurch, daB bei der Erfindung auch 
zwischen den Seitenstegen der beiden ineinandergeschachtelten Bleeh- 
profile ein mit Hartschaumstoff gefullter Abstand vorgesehen ist, zeigt 
die erfindungsgemaBe StoBstange durch die demgemafl auch an diesen Be- 
reichen vorliegende Sandwichvirkung eine besonders hohe Knitterfestig- 
keit, die im ubrigen durch Torsehen von Sicken in den Seitenstegen vor 
allem des auBeren der beiden Blechprofile noch erhoht werden kann. 

Zur Terfestigung konnen ferner, vie im Anspruch 3 angegeben, imGrund- 
bereich des auBeren Blechprofils Versteifungssicken vorgesehen sein, 
die in Langsriohtung der StoBstange verlaufen. 

Besonders giinstig hinsichtlich der Tragfahigkeit verhalten sich die in 
den Anspriichen 14, 15 und 1 6 angegebenen Ausbildungen der Erfindung, da 
dort - bei voller Ausnutzung der hohen Steifigkeit in der Druckzone - 
eine erhebliche Erhohung der Tragfahigkeit durch Verstarkung der Zug- 
zone erzielt wird. 

Im .folgenden werden mehrere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung anhand 
der Figuren erlautert, von denen die Piguren 1, 3, 4 und 5 Querschnitte 
durch erfindungsgemaB gestaltete Stoflstangen zeigen, wahrend Pigur 2 
die Ansicht gemaS dem Pfeil II in Pigur 1 in verkleinertem Maflstab ist. 

Betrachtet man zunachst das Ausfuhrungsbeispiel nach den Piguren 1 und 
2, so wird das Hohlprofil 1, dessen Langserstreckung also senkrecht • 
zur Zeichenebene ist, gebildet durch die beiden U-formigen Blechpro- 
file 2 und 3, die ineinandergeschachtelt sind, so daB das erstgenannte 
Profil 2 auch als aufleres und das Profil 3 auch als inneres Profil be- 
zeichnet wird. 
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Das auBere Blechprofil 2 beaitzt die beiden von dem Gurt- oder Grund- 
bereich 4 ausgehenden Seitenstege 5 uad 6, die unter Vahrung einea 
Abatands gegeniiberstehen jeveila einem der Seitenstege 7 und 8 dee in- 
neren Profils 3, die von dem Grundbereich 9 des inneren Profils aua- 
gehen. 

Vie Figur 1 unmittelbar zeigt, vird durch die Abstaade zwischen den 
Gurt- oder Grundbereichen 4 und 9 sowie den Seitenstegen 5 uad 7 so- 
wie 6 und 8 ein ebenfalls etwa U-formiger Hohlraum in Hohltrager 1 er- 
zeugt, der ausgeschaumt ist mit einem Hartechaum 10. Als besondera vor- 
teilhaft hat sich in diesem Zusammenhang die Verwendung von PTO-Hart- 
sohaum mit einem Haumgewicht von etwa 80 kg/m 3 erviesen, der bei der 
Verarbeitung stark verdichtet ist und daduroh an den Blechprofilen gut 
haftet. Durch das : 10 he Raumgewicht und die gute Haftung ergibt sioh 
eine deutlich erhbnte Knittersteifigkeit. 

Durch die Form des Hohlraums im Hohltrager 1 in Sombination mit der 
Ausfiillung durch den Hartschaum 10 ergibt sich nicht nur zwiachea den 
Gurt- oder Grundbereichen 4 und 9, sondem auch zwiaohen den aich paar- 
weise gegemiberstehenden Seitenstegen beider Blecharofile 2 und 3 die 
angestrebte Tragfahigkeitserhohung durch Sandwichvirkuag. Die bei der 
auftretenden Biegebelastung neutrale Zone verlauft nicht im Bereich 
exner Anhaufung des Materials der tragenden Blechprofile, sondem die- 
ses liegt im wesentlichen im Druck- und im Zugbereich, so daB aich ein 
optimalesTerhaltnis von Tragfahigkeit zu Gewicht ergibt. 

« 

Zur weiteren Versteifung und Erhdhung der Knitterfestigkeit ist das 
auBere Blechprofil 2 sovohl an aeinem Grundbereich als auch an seinen 
Seitenstegen mit Sicken versehen. In diesem Ausfuhrungsbeispiel be- 
sitzt der Grundbereich 4 drei ■ langsverlaufende Sicken 11, 12 und 13 
von denen die mittlere Sicke 12 zugleich zur Aufnahme einer Zentrier- 
leiste 14 an der Kunststoffabdeckung 1 5 der StoBstange dient. Das obere 
und untere Ende der Abdeckung 1 5 ist mit Haken 16 und 1 7 versehen, die 
mit entsprechendea Fortsatzen der freien Endbereiche 18 und 19 des auBe- 
ren Blechprofils 2 zusammenwirken . 



030047/0241 



I 



- 7 = 



Me Sicken 20 im unteren Seitensteg 6 dagegen verlaufen parallel zur 
Querschnittsebene, und zwar besitzt ihre Tiefe einen Maximalwert nahe 
dem Grundbereich 4 und verringert sich bis axrf Null nahe den freien 
Endbereich 19 0 

In den Ausfiihrungsbeispiel nach den Piguren 1 und 2 sind die freien 
Endbereiche 18 und ^^ des auBerea Blechprofils 2 ebenso wie die freien 
Endbereiche 21 und 22 des inneren Blechprofils 3 flanschartig nach 
auBen parallel zu den Grundbereichen 4 und 9 abgebogen und dort ait- 
emander verschveiBt, wodurch eine zusatzliche Erhohung der Tragfahig- 
kext in Zugbereich erzielt ist. 

Die abgebogenen freien Endbereiche 21 und 22 bilden zugleich Auflagen 
und Befestigungsmoglichkeiten fur Anschliisse 23 fur Stoflstangen-Hal- 
terungen 2 4 bekannten Aufbaus. 17* eine Zuganglichkeit der Verbindungs- 
stellen zvischen den Anschliissen 23 einerseits und den Halterungen 24 
andererseits, gebildet durch Schraubenbolzen 2 5 nebst Muttern 26, zu 
erhalten, ist jeveils ein Durchbruch 2 7 vorgesehen, der sich durch den 
Hohltrager 1 , also durch beide Bleohprofile und den Hartschaum 10 hin- 
durch erstreckt. 

Vie Pigur 1 zeigt, sind die Anschliisse 23 auch an dem Grundbereich 9 
des inneren Blechprofils 3 durch SchweiBung gehalten. 

In dem Ausfiihrungsbeispiel nach Pigur 3 findet sich viederum ein durch' 
zwei U-formige Bleohprofile 3 0 und 31 gebildetes Hohlprofil 3 2 das 
exnen nit Hartschaum 33 angefiillten IT-formigen Hohlraum bildet. Der 
Grundbereich 34 des aufleren Blechprofils 30 ist ortlich in Eichtung auf 
den Grundbereich 35 des inneren Blechprofils 31 zur Bildung einer Auf- 
lage bei 3 6 eingedriickt; dort ist eine Ausnehmung 37 vorgesehen zum 
Durohtritt des klipsartigen Befestigungselenents 3 B der StoBstangenab- 
deckung 39. 
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Im iibrigen unterscheidet sich die Konstruktion nach Pigur 3 von der- 
jenigen nach den behandelten Piguren 1 und 2 dadurch, dafl die freien 
Endbereiche 40 und 41 sowie 42 und 43 der beiden Blechprofile gleich- 
sam in Fortsetzung des jeveiligen Seitenstegs 44 bzw. 45 des aufleren 
Blechprofils 32 verlaufen und dort durch Schweiflung miteinander ver- 
bunden sind. Um dies zu erreichen, sind die freien Endbereiche 42 und 
43 d 2S inneren Blechprofils 31 in Richtung nach auflen abgekrfipft, so 
dafl Stufen 46 und 47 entstehen, die zur Befestigung des Anschlusses 48 
der Stoflstangenhalterung 4? dienen. 

Wie 5ei 50 und 51 angedeutet, sind die freien Endkanten der Seiten- 
stege 44 und 45 des aufleren Blechprofils 32 nochmals rinnenfSrmig ab- 
gebogen, um einen veiteren Zuvachs an Tragheitsmoment und eine weitere 
Verr:.ngerung der Biegezugspannungen zu erzielen. 

In dc.-r Konstruktion nach Pigur 4 sind die freien Endbereiche 60 und 61 
des aufleren Blechprofils 62 in Richtung auf die freien Endbereiche 63 
und 64 des inneren Blechprofils 65 abgekrbpft, so dafl die freien End- 
bereiche beider Blechprofile gleichsam in Portsetzung des jeweils be- 
nachbarten Seitenstegs 67 bzv. 68 des inneren Blechprofils 65 verlau- 
fen. Die freien Endbereiche 60 und 63 sowie 61 und 64 sind jeweils zu- 
sammen nit einem benachbarten Anschluflflansch des Anschlusses 69 der 
Stoflstangen-Halterung 70 verschwei3t, und die freien Endbereiche 60 und 
61 des aufleren Blechprofils 62 sind zu Aufnahmerinnen fur Hakenklipse 71 
und 72 zur Befestigung der Stoflstangenabdeckung 73 geformt, die femer*, 
wie bereits anhand Pigur 1 beschrieben, nit einem Zentrierf ortsatz 74 ' 
in e:ne Verstarkungssicke 75 des Grundbereichs des aufleren Blechpro- 
fils 62 eingreift. 



Auch hier liegt ein U-formiger Hohlraum in dem durch die Blechprofile 
62 und 65 gebildeten Hohlprofil vor, der ausgeschaumt ist mit Hart- 
schaum 76. 

Die Konfcruktion nach Pigur 5 schliefllich unterschaiet sich von den 
beschriebenen im wesentlichen dadurch, dafl beide Blechprofile 80 und 81, 



030047/0261) 



die wiederum das Hohlprofil mit dem im Querschnitt ff«formigen Hart- 
schaumkorper 82 bilden, in ihren Grundbereichen bei 83 und 84 in Rich- 
tung aufeinanderzu eingedriickt und dort miteinander verschweiflt sind* 
Die Ausbildung und Verbindung der freien Endbereiche beider Blechpro- 
iile 80 und 81 ist sehr ahnlich derjenigen nach Figur 4 9 jedoch ist 
hier auf weitgehencle Parallelitat der jeweils einander benachbarten 
Seitenstege und der aufeinanderliegenden freien Endbereiche geachtet. 

Das freie Ende des oberen Seitenstegs des aufleren Blechprofils 80 ist 
zu einem hohltrage:rartigen Querschnitt 85 gefonnt, der « wie auch die 
davor liegenden Abkropfungen in diesem und anderen beschriebenen Aus- 
fiihrungsbeispielen - infolge der Lage in der Zugzone der Stoflstange 
wesentlich zur Erhohung der Tragfahigkeit beitragt* 

Verstandlicherweise laflt sich noch eine Vielzahl anderer Ausfiihrungs- 
beispiele der Erfir.dung angeben* Dies zeigt, daB die Erfindung, -vie 
es im modernen Kraf tfahrzeugbau erforderlich ist, weitgehende Frei- 
heit hinsichtlich der Gestaltung der Formgebung der Stoflstange ISflt* ' 
In jedem Palle erhalt man eine Optimierung der Stoflstange im Hinblick 
auf das Verhaltnis ron Tragfahigkeit zu Gewicht und Kosten vor allem 
durch Ausnutzung des Sandwicheffekts auch im Bereich der Seitenstege 
der beiden Blechprofile bei gleichzeitiger Erhohung der Knitterstei- 
figkeit in der Biegedruckzone und Verringerung der Spannungen in der 
Ziegezugzone . 
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Bumper, in particular for motor vehicles, comprising two substantially U- 
shaped sheet metal profiles which nest into each other to form a hollow 
profile filled with high-resistance foam, which sheet metal profiles comprise 
lateral pieces which extend in each case from a base region, wherein the 
base regions are disposed mutually opposite at least in situ at a spaced 
disposition and the sheet metal profiles are fixedly connected to each other 
in the region of the free ends of their lateral pieces, characterised in that the 
mutually adjacent lateral pieces (5-8) of the two sheet mete! profiles (2. 3) 
are also disposed opposite each other at a spaced dispositon so that th 
hollow profile (1) encompasses a hollow space which is s-ibstantially U- 
shaped and filled with high-resistance foam. 

Bumper according to claim 1 , characterised in that the outer (2) of the two 
sheet metal profiles (2. 3) Is provided with reinforcement balds (1 1 , 12, 13. 
20). 

Bumper according to claim Z characterised in that at least ore reinforcement 
bead (11, 12. 13) extends in the base region (4) in the longitudinal direction 
of the outer sheet metal profil (2). 
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Bumper according to claim 3, characterised in that Si© (reWeree*TiQnt boad 
(12) serves simultaneously to engage a protrusion (14) of a bu.-nper emor 
(15). 

Bumper according to any one of elaims 2 t© 4, chmra^rfeGd in Siffit at 10008 
one reinforcement bead (20) ertends in at l<sast ono of the literati pieess (i) 
of the outer sheet metal profile (2) apprex pefpendi^lartetiQ longitudinal 
direction of the bumper. 

Bumper according to claim 5, characterised in that the eepth ef the 
reinforcement bead (20) in the lateral piece (6) Is ad its masimum in the 
proximity of the base region (4) and reduces to z&m m tho proaimity ©f the 
free end (19) of the lateral piec© (6). 

Bumper according to any one of daims 1 to 6, charaetertsed In that at t©ast 
one of the base regions (34) is pressed inwards In situ in the dlreettera 
towards the respective other base region for the purpose ef forming a 
support (36) therefor. 

Bumper according to daim 7, characterised on that the few base regions are 
flwadly connected to each other on th© support (38). 

Bumper according to dalm 7 or 6, characterised in that the te> base regions 
torm on the support (36) a reception device (37) for an dittaermmt pari (38) 
of a bumper cover (39). 

Bumper according to any on© of claims 1 to 9, characterised in that the 
regions of the free ends (60. 61) of thQ lateral pisees at lea** ef en© (62) of 
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tto two sheet metal profiles extend bent at an angte tor the purpose of 
toeing a support for the free end (63. 64) of the respects atijacenft lateral 
p]Bm ^ ^ respect ether shoot metel profile (65) In the. direction towards 
the adjacent lateral piece. 

1 1 Bumper according to claim" 10. characterised in that mm<^m (68) tor the 
bumper holding devicas (70) are attached in the region of m fti» (60- 
64) of the lateral pieces at leas* of the inner (88) of to te® shoot metel 
profiles . 

12. Bumper according to claim 11. characterised in that the free ends (6CH54) of 
mutually adjacent lateral piecss and the connotes (®i> respectively are 
held together by means of common wsld connections. 

13 Bumper according to any one of claims 10 to 12, charactered in that the 
r^ions of the free ends (60. 61) of the lateral piecao of the outer (61) of the 
*. sheet mete, profiles are bent at an angle in the dl^n towards the 
lateral pieces of the inner sheet metel profile (65) and form reception 
grooves for the attachment elements (71 . 72) on a jumper cover (73). 

14 Bumper according to any ona of claims 1 to 9. charactered in that the 
regions of the free ends (1 8. 1 9, 21 . 22) of the lateraJ pieces ,*8) of the te® 
sheet metel profiles (2.3) are curbed extending appro* parallel mm the bas® 
regions (4. 9) thereof. 

15 . Bumper according to claim 14. characterised in that the regions of the free 
ends (18. 19. 21 . 22) are curved outwards. 
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Bumper according to a^ one of daims 1 to 15. characterised in that at lea* 
individuate of the frae ends of the lateral pieces are deformed to produce 
hollow profile-like cross-sections (85). 
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The invention relates to a bumper according to the preamble of the main claim. A 
bumper of this type is known from DE-OS 22 05 327 B60R, 19/02 in the manner that 
only the base region thereof Is effective for the foam-lined hollow »pace of th 
bumper as a boundary wall from the inner of the two sheet metal profiles, so that 
a hollow space comprising an almost rectangular cross-section and thus also an 
almost rectangular high-resistance foam body is produced. By fo«m lining the 
hollow profile formed from the sheet metal profiles, the rigidity is increased with 
respect to a hollow profile not foam-filled but of the same design and of the same 
value for rigidity when using sheet metal profiles of a smaller material cross-section. 
This in turn results in a weight saving. 

The object of the invention is to optimise a bumper of the type mentioned in th 
introduction with respect to the ratio of load bearing capacity to weight This object 
is achieved in accordance with the Invention by virtue of the characterising features 
of the main claim; advantageous embodiments of the Invention am the subject 
matter of the subordinate claims. 

An essential aspect of the invention is the approx U-shaped cross-section of the 
hollow space of th hollow profile formed from the two sheet metal profiles and thus 
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also the hlgr>resistance foam body of the bumper. Whereas name* In the case of 
me described known bumper, as a consequence of the approx rectangular cross- 
sectiona. form of the high-resistance foam body there is in fact, in the region of the 
p,ane which is neutral in the case of the bending load, which occur, an 
accumulation of the material but virtually no high-resistance foam located ,n the 
region of the zone of the cross-section subject to tensile forces, ft. invents 
provides by virtue of the selected cross-sectional shape of the high-res stance body 
materia, preferably in the rone subject to tensile forces and pressure force,. A. a 
consequence of the fact that in the case of the invention a spacing, which to filled 
wtth high-resistance foam, is provided between the lateral pieces of the two sheet 
metal profiles nestling inside each other, the bumper in accordance with the 
invention demonstrates, by virtue of the sandwich effect accordingly also present 
at these regions, a particularly high reaistance to creasing and moreover, this 
resistance can be further increased by providing beads in the lateral pieces above 
all of the outer of the two sheet metal profiles. 

Moreover, for reirforcement purposes, it to possible to provide reinton*n*nt bead* 
as shown in Claim 3, In the base region of the outer sheet metal profile, whtch 
reinforcement beads extend in the longitudinal direction of the butrper. 

The embody of ft. invennon .hown in Cairn. 14. « and « b- 
favourable characteristic, with reject to ft* load ba-fta cap-*/ -neajn Ma 
c.. -vftenfully exploiting ft. high <W* *> * e »™ i0n *' ' 

ft. toad beartng capacity can be consider*.* km-rt by reinhrdng •» — 
subject to tensile forces. 

exemplified embodiments of ft. ftwrtlon are explained ,«reinund« wift 
serene, to fta figures, in which Figa. 1 . 3. 4 and 5 .how ooaMacfena. -raw. 
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through bumpers designed in accordance with the invention. whereas Fig. 2 shows 
the view according to the arrow n in Fig. 1 in a reduced scale. 

Referring first to the exemplified embodiment according to Figs. 1 and the hollow 
profile 1 . whose longitudinal extension is therefore perpendicular to the plane of the 
drawing, is formed by the two U-shaped sheet metal profiles 2 and 3. which nestle 
Inside each other, so that the first-mentioned profile 2 Is also deaigiated as the 
outer profile and the profile 3 Is also designated as the inner profile. 

The outer sheet metal profile 2 comprises the two lateral pieces 5 and 6 which start 
at the spar or the base region 4 and which whilst maintaining a spaced disposition 
are opposite in each case one of the lateral pieces 7 and 8 of the inner profile 3 
which start from the base region 9 of the Inner profile. 

As Figure 1 clearly shows, a likewise approx U-shaped hollow spat* is formed in 
the hollow carrier 1 by virtue of the spaced dispositions between Htj spar or base 
regions 4 and 9 and the lateral pieces 5 and 7 as well as 6 and 8. which hollow 
space is foam-lined with a high-resistance foam 10. It has shown itself as 
particularly advantageous In this connection to use PUR hlgh-resistince foam with 
a weight of unit volume of approx 80 kg/m 3 which is greatly compacted during the 
processing and as a consequence adheres well to the sheet metal profiles. The 
resistance to creasing is greatly increased by virtue of the high, weight of unit 
volume and the favourable adhering properties. 

The shape of the hollow space in the hollow carrier 1 in combinatic n with the filling 
of high-resistance foam 10 produces the desired increase In the load bearing 
capacity by virtue of the sandwich effect not only between the spar or base regions 
4 and 9 but also between the opposite pahs of lateral pi ces of the two sheet metal 
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profiles 2 and 3. The zone, which is neutral in the case of the bending kads 
occur does not extend in the region where material of the supporting sheet metal 
profile collects, but rather this lies substantially in the region subject * pressure 
forces and tensile forces, so that an optimum ratio between toad I bearing capacity 
and weight is produced. 

,„ ord.r .0 pmvide MMr M — *• re * iSUnM 10 C "7° r ; 

tt.outcrsb^.n-* p*» 2 * ^-"-»« httbM r!ri^ 
,,, lateral pieces, in mis exemplified embodiment, ft. ba» »gton 4 oompn.es 

hre8 long^a. b..d. 11. 12 and 13. of ft. n«. « -~ 
slmuttaneousty ft reeve a c-ftftg .ftp 1* - » • J 
ft. bumper. The upper and to* end of ft. oover 16 *<^«"* ' 
„, 17 **K* cooperate wHh con»ponding piston, of •»•«.•* >*- « 
and 19 of the outer sheet metal profile 2. 

™. Mads 20 in ft. far ,«eral piece 6 on ft. ofter band «*nd ft paraM v*h 
* c»s.se*na, plane and In foot Mr depth comprise, a madmum vrfu. m * 
p^of the base region 4 and ™duo» to»ro in ft. prcodmtty 

x region 19. 

mfteexemplnledembodimem according to Figs. 1 and ^fmeondragion, 13 
^ 19 „ Ihe cuter sn.et ™« pro*,. 2 are c*ved ft*. «• «• M endr^ 
21 >nd 22 «, the inner sheet me* p^e 3 In a flanged m«n.«r rt** « 
^ «ft fte base r^ion, 4 end 9 and are Mttd at this .He to each oft* » 
roonsepuenoe of which an addttiona. ftcr... in ft. toad beam, oap«dy » 
achieved in the ion. subject to tonsil, force. 

Th. curv d fr, end r gion, 21 and 22 form ,imctta~oust, supports and 
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ettechment posabililies for connection. 23 fo, the bump.r holding device. 24 of 
known conctrudion. In order to eehlev. accwsiblllty of the connsctlon •«« 
between the connection. 23 on the one hend end the holditfl *vi«. 24 on the 
otherhend. formed by the screw pine 25 end nuts 26. e through hole 27 is provided 
in ,ach ea*. end extend, through the hollow carter 1.1... through the <wo et»et 
metsl profiles and Ihe hlgh-resistenee fbam 1 0. 

As Fig. 1 shows, the connection, 23 ere else held in the bese region II of the Inner 
sheet metal profile 3 by a weld connection. 

The exemplified embodiment according to Fig. 3 again demonetratw « hollow 
profile 32 whtoh is formed by two U-shaped sheet metal profita. 30 and 31 and 
which forms a U-shaped hollow sp«=e which Is fined with hKHHWWane. foem 33. 
Thebase region 34ofthe outer sheet mettl P^fil. 30 Is pu.l»d in»«d» m situ ,n 
the direction toward, the base region 35 of me inner she* metal pr *t 31 for the 
purpose of forming a support a. 36; at M site e cut-out 37 Is provided for the 
purpose of pessing through the dip-like ettachmen. etement 38 of the bumper cov r 



39. 



Moreover, the construcuon according to Fig. 3 differ, from that according to the 
.imedy mendoned Figs. 1 and 2 by the fact that the na. end rcgion. 40 and 41 a, 
won as 42 and 43 of the two sheet metal profile, ext** so to . peak a. a 
continual of the respect*. I«era. piece. 44 end 46 of the otter eh* metal 
prrfle 32 and are mutually conned et this *e by wddlng. In .»n*r to ech«vs 
W. Ihe free end region, 42 end 43 of the inn* .heel m*e. profil.* 31 are ^ at 
an angle in the otrtwards direction, so that step, 46 and 47 are fdm»d. which steps 
setve lo attach the connection 48 of the bumper holding device 48. 
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As indicated at 50 and 51, the free end edge, of m. Ie»rel p*-4« 



stresses. 



,n *e con— according to F*. 4. the free end region. 60and6 . * W «~ 
JL mrfa. pref,.. 62 Is bem at an angle m the dimodon to«rda me free end 
llo3 Ld64 of inner M M «■*•»«- - ' T" 

„♦ oiecea 67 and 68 of the Inner sheet metal profile 65. mo 

It ediacn, cnnecden ft*, of the connecdon « <*"T£J» 
1 M TO^rh. free end r^eo^OloftMouter^rr^lp^^" 

HI to create reckon grooves for ft. hooted dp. 71 and 72 lor fte P-P«. 
Aching the bumper eov* 73. which -eow. » «-* - 
l,. ne . to Ftg. 1 . engage, v»ft a cenrnng pre***- 74 M. . "Inforctn, 
76 a Ms. region of the outer sheet metal profile 62. 

A u-shaped hollow .pace also •*» her. In fhe hoUow prc«e fom»d by the ~* 
.11 profl.es 62 end 65 which I. foam-lined with MgrM-W»e.foan, 76. 

M, ft. consducson eccordin, to Fig. 5 dKfer, from dr. d«oribed con^rocten 

Z holtow profl.e comprising the high^i.tanca ft. bod, ««■.. U££ 
"lecdon. are poshed ,n to^rd* each ofter in the* ^ZVZZ 
Z* are welded together et ft.. .Re. Th. design and conr-cflon of 

^llt-P*"""-'-"^ 
Xout^iscasemerespediv ^adtacentla^a, pieces and dr. free 
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^ r.tfon, tying on. on top of ft. riMr ere * • -™»" 
,w,s.s in the zone .object to bending teneile forces. 
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